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Description 

La presente invention concerne les pieces automo- 
biles du genre tablette arrive et leur fabrication. 

Dans un vehicule automobile, la tablette arriere 
separe I'habitacle et le coffre arriere. Elle doit etre capa- 
ble d'absorber le bruit de roulement prcvenant du coffre 
et de soutenir sans fluer les objets qui sont poses des- 
sus, malgre la temperature eievee a laquelle etie est 
parfois soumise lorsqu'elle se trouve directement expo- 
see au soieil. II est avantageux que la tablette presente 
sur sa face superieure, sensiblement plane, un renfon- 
cement formant plumier, destine a eviter que des objets 
poses sur la tablette ne s*en ecartent lors des mouve- 
ments du vehicule. II s'agit ainsi d'une piece bien speci- 
f ique quant a sa forme, ses fonctions et ses proprietes. 

Pour assurer leur rigidite et leur resistance au 
f luage. les tabiettes arriere en matiere piastique con- 
nues, r^alisees par differents proc6des de formage 
(moulage par injection d'une matiere thermoplastique, 
thermocompression de plaques en materiau composite, 
moulage d'un materiau thermodurcissable charge) 
component le plus souvent des inserts metalliques. Ces 
tabiettes connues preserrtent rinconv6nient d'etre lour- 
des et coOteuses, en raison de leur structure generaie- 
merit pleine et de ('utilisation d'inserts metalliques, et 
pr§sentent Tinconvenient d'etre difficilement recyclables 
(en raison de la presence d'inserts metalliques) voire 
non recyclables (en raison de la presence de materiaux 
thermodurcissables). 

On a propose de supprimer les inserts metalliques 
et d'augmenter l'6paisseur de matiere piastique pour 
conserver a la tablette une rigidite suffisante, mais cela 
conduit a un poids et un cod prohibitrfs. 

On a par ailieurs decrit, dans la demande de brevet 
francais FR-2 686 043, un precede de fabrication d'un 
panneau structure!, de type sandwich, comportant une 
ame alveolaire renfbrcee par des inserts metalliques. 
Le panneau structurel ainsi realise presente une excel- 
lente rigidite, ce qui permet son utilisation comme chas- 
sis par exempie. Toutefois, le proc6d6 de fabrication 
decrit ne convient pas pour realiser a faible cout des 
tabiettes arriere de vehicule. 

Un autre precede de fabrication d'un panneau 
structurel est decrit dans la demande de brevet francais 
FR-2 686 042, n'utilisant pas d'inserts metalliques mais 
des plaques de revetement metalliques. Ce proc6d6, 
comme le precedent, n'est pas applicable a la realisa- 
tion a faibie cout d'une tablette arriere presentant un 
plumier, car les plaques metalliques devraient etre 
embouties separ6ment de Tame alveolaire a la forme 
souhaitee pour le plumier, puis rapportees sur celle-ci. 

On a propose dans la demande europeenne EP-0 
393 476 un precede pour fabriquer des panneaux de 
type sandwich, comprenant une ame non alveolaire, en 
mousse, recouverte sur ses faces principles de peaux 
constituees de fibres de verre impregnees d'un liant 
thermoplastique. Lame et les peaux sont portees a la 



temperature de fusion du liant thermoplastique puis 
Pensemble est introduit dans un moule. Les panneaux 
obtenus, de par la nature des materiaux utilises, sont 
non recyclables. 

5 On a propose dans la publication WO-92/1 1 1 2 1 un 
proc6d6 de fabrication de panneaux de type sandwich, 
comprenant une ame alveolaire et des peaux en resine 
thermoplastique. L'ame et les peaux sont conformees a 
chaud dans une presse. Le procede decrit est applique 

io a une ame en aramide et les panneaux obtenus presen- 
tent {'inconvenient d'etre couteux et non recyclables. 

La pr6sente invention a pour objet une nouvelle 
tablette arriere de vehicule automobile ou une piece 
fonctionneilement analogue telle qu'une planche de 

is bord, e'est-a-dire capable d'absorber les sons et m6ca- 
niquement resistante. qui soit legere, peu couteuse a 
realiser et facilement recyclable, et sa technique de 
fabrication. 

La presente invention parvient a concilier les diver- 
se ses exigences fonctionnelles et economiques requises, 
par les caracteristiques de la revendication 1 . 

Avantageusement, ledit empilement comporte ega- 
lement une deuxieme couche de revetement externe en 
materiau tisse ou non-tisse, placee dans le mouie du 
25 cOte oppose a ladite premiere couche. 

De preference, l'ame alveolaire est placee a tempe- 
rature ambiante dans le moule. 

Avantageusement, Tame alveolaire, les peaux et la 
ou les couches de revetement externe sont constituees 
30 principaiement de poiyolefine, de preference du poly- 
propylene. 

Avantageusement lesdites peaux sont prechauf- 
fees a une temperature de ramollissement comprise 
entre 160 et 200°C avant leur introduction dans le 
35 moule. 

L'invention a ainsi pour objet une tablette arriere ou 
piece fonctionneilement analogue selon les caracteristi- 
ques de la revendication 10. 

La Demanderesse a constate que la tablette arriere 
40 ainsi obtenue, bien que ne comportant pas de plaques 
de revetement ou d'inserts metalliques, repondait de 
facon tres satisfaisante aux diverses exigences fonc- 
tionnelles precitees. 

D'autres caracteristiques et avantages de I'inven- 
45 tion apparattront a la lecture de la description detainee 
qui va suivre, d'un exempie de realisation non limitatif 
de (invention, et a Cexamen du dessin annexe sur lequel 



so - la figure 1 est une vue de dessus d'une tablette 

arriere de vehicule, 
- la figure 2 est une section transversale selon le trait 

de coupe IMI de la figure 1, 

la figure 3 itlustre le prechauffage des peaux avant 
55 mise en place dans le moule, 

la figure 4 represente, de facon schematique, le 

moule utilise pour le pressage, et 

la figure 5 montre, en vue de dessusr un cadre 
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equipant la matrice supSrieure du motile reprS- 
sente sur ia figure 4. 

On a represents sur les figures 1 et 2 une tablette 
arriere 1 de vShicule automobile obtenue conformS- 
merrt au procedS selon rinverrtion, qui sera decrk dans 
la suite. Cette tablette 1 presente une face superieure 
apparente sensiblement plane, delimitSe par un contour 
sensiblement trapezoidal allonge selon la direction des 
cdtes paraiieies du trapeze et dont les angles sortt 
arrondis. La face superieure presente un renfoncement 
2 dont le fond, plat, est bordS par des montants s'Sten- 
dant en vue de dessus selon un contour sensiblement 
homothStique de celui de la tablette. Le renfoncement 
2, venu de formation avec ia tablette, sert de piumier et 
joue un role signrf icatrf pour assurer (a rigidrfication de la 
structure. II est bordS de chaque cote selon sa longueur 
par deux portions relevees 1b et 1c, prSsentant toutes 
deux sensiblement ia meme largeur mais une epaisseur 
diffSrente. Plus particulierement, la portion relevSe 1b 
presente une epaisseur e2 superieure a I'epaisseur du 
fond 1a du renfoncement 2, elle-meme superieure a 
I'epaisseur el de la portion relevee 1c. Les portions 
relevees 1b et 1c sont delimrtees chacune supSrieure- 
ment par une surface plane, parallele au plan de la sur- 
face superieure du fond 1a, et inferieurement chacune 
par une surface plane situSe sensiblement dans le pro- 
longement dudit plan. La profbndeur du renfoncement 
est de preference superieure ou Sgaie a 15 mm, avan- 
tageusement voisine de 20 mm. 

Comme on le voit sur la figure 2, la tablette arriere 
1 comporte une ame en nid d'abeilles, en matSriau ther- 
moplastique, munie sur ses faces principales opposees 
d'une peau superieure 4 en materiau thermoplastique 
renforce estampable recouverte extSrieurement d'une 
couche de revStement 6 en materiau tisse et d'une 
peau infSrieure 5 recouverte exterieurement d'une cou- 
che de revStement 7 en materiau non-tisse. Les axes 
des alveoles de l'ame 3 s'etendent gSnSralement per- 
pendiculairement aux peaux 4 et 5. 

La forme de ia tablette arriere representee sur les 
figures 1 et 2 est donnee a titre d'iliustration seuiement 
On peut, sans sortir du cadre de la presente invention, 
realiser d'autres geometries pour fabriquer par exemple 
une trappe de fond de coffre sous laquelle on vient pla- 
cer une roue de secours ou un panneau interieur 
d'habillagede portiere, et plus generalement toutes pie- 
ces automobiles presentant les memes exigences de 
forme et de fonctions. 

La tablette 1 est realisee conformement au procede 
de nnvention de la faoon suivante. 

Les peaux superieure 4 et inferieure 5 sont depo- 
sees a t'Stat de plaques sur un tapis roularrt, comme 
represents sur (a figure 3. Celui-ci les entraine a travers 
un dispositif de chauffage 30 destine a les porter a une 
temperature de ramollissement. Dans I'exemple decrit, 
les plaques sont constitutes par du polypropylene ren- 
force par des fibres et la temperature a laquelle les pla- 



ques sont portSes est voisine de 180°C. Le dispositH de 
chauffage 30 est avantageusement constitue par deux 
series de rampes infrarouges. On peut, bien entendu, 
utiliser un autre mode de chauffage, par soufflage d'air 

5 chaud par exemple. A sa sortie du dispositif de chauf- 
fage 30, la plaque constituant la peau inferieure 5 est 
posee sur la face superieure d'une matrice inferieure 10 
d'un mouie froid, prealablement recouverte par la cou- 
che de rev&ement externe 7, le moule comprenant 

to egalement une matrice superieure 20. Ces deux matri- 
ces 10 et 20 sont munies chacune d'un systeme de 
refroidissement connu en lui-meme et non represents, 
destinS a les maintenir a une temperature voisine de 
10°C. La matrice inferieure 10 presente sur sa face 

is superieure une creusure 1 1 dont la forme correspond 
generalement a la forme de la face inferieure de la 
piece que Ton desire realiser. La peau inferieure 5, 
ramollie, tend a se dSformer sous Teffet de son propre 
poids pour epouser la forme de la creusure 1 1 . L'ame 

20 aiveolaire 3 est ensuite deposee a temperature 
ambiante sur la peau inferieure 5 puis elle est recou- 
verte par (a plaque constituant la peau superieure 4. De 
preference, comme represents, les dimensions de la 
peau supSrieure 4 sont choisies de sorte qu'elle 

2 5 deborde sur ia tranche de l'ame 3, pour venir la recou- 
vrir. 

La matrice supSrieure 20, munie de la couche de 
revetement supSrieure 6 maintenue par un cadre 22, 
est ensuite abaissee sur ia matrice infSrieure 10 et une 

30 pression P choisie entre 10 et 30 bars, de prSfSrence 
entre 1 5 et 20 bars est appliquSe sur rempilement cons- 
tituS de la couche de revStement infSrieur 7, de ia peau 
infSrieure 5, de l'ame aiveolaire 3, de la peau supS- 
rieure 4 et de la couche de revStement supSrieur 6. La 

35 matrice supSrieure 20 prSsente sur sa face infSrieure 
une avancSe 21 destinSe a s'engager dans la creusure 
1 1 pour former sur la face supSrieure de la tablette le 
renfoncement 2 souhaitS. La couche de revetement 
supSrieur 6 est maintenue tendue par le cadre 22 sous 

40 I'avancee 21 , par accrochage des bords de celle-ci sur 
des picots 23 repartis sur la face inferieure du cadre 22 
(ou autres dispositifs de retenue, par exemple des pin- 
ces), L'avancSe 21 s'Stend a rinterieur du cadre 22 et ce 
dernier est positionnS sous la matrice 20 de sorte que 

45 I'extremitS infSrieure de I'avancSe 21 se situe juste au- 
dessus de la face supSrieure de couche de revStement 
externe 6. 

A la fin du pressage ia tablette est decoupSe pour 
prendre son contour definitif par un dispositif de coupe 

so integrS au moule et non represents car connu en lui- 
meme, la couche de revetement externe 6 Stant de prS- 
fSrence rabattue lors de I'opSration de decoupe sur la 
tranche de la tablette. 

La Demanderesse a constats que de facon inatten- 

55 due le procedS selon Tinvention autorisait dans une 
large mesure rScrasement de l'ame aiveolaire lors du 
pressage, sans destruction de la cohSsion et de la 
resistance mecanique de la piece obtenue. Une tenta- 
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live d'expfication pourrart etre trouvee dans le fart que 
Tame piacee dans le moule entre les peaux prealable- 
ment chauffees a une temperature de ramollissement 
fond en surface et se ramollit au coeur, sans toutefois 
perdre sa structure alveolee. La diminution relative de 5 
I'epaisseur de Tame 3 due a I'ecrasement. c'est-a-dire la 
difference e2 - el/ e2 dans f'exemple de realisation 
decrit, peut atteindre 30 % ce qui autorise une grande 
liberie dans le choix de la geometric de la piece fabri- 
quee qui peut ainsi comporter des renfoncements plus T o 
ou moins profonds qui participent en tous cas a la rigi- 2. 
dite d'ensembie de ta piece. 

On peut proposer bien entendu d'utiliser le procede 
selon I'invention avec d'autres materiaux pour realiser 
en une seule etape par pressage des tablettes arriere is 
ou des pieces du meme genre. Ainsi. on peut proposer 
de remplacer !e polypropylene rerrforce de fibres consti- 3. 
tuant les peaux 4 et 5 par un materiau thermoplastique 
rerrforce de ffores de bois (connu sous la designation 
commerciale WOODSTOCK). On pourrait egalement 20 
remplacer Tame alveolaire 3 en polypropylene en nid 4. 
d'abeilles par une ame alveolaire presentant d'autres 
geometries. 

On ne sort pas du cadre de I'invention en n'utiJisant 
qu'une seule couche de revetement externe. 2s 5. 

De preference la ou les couches de revetement 
externe sort constitutes dans la meme matiere que les 
peaux et Tame alveolaire, de facon a permettre un recy- 
clage total de la tablette. 

Sur le plan economique, le procedt selon flnven- 30 
tion est tres avantageux puisqu'il per met de rabriquer, 6. 
pour un vehicule donne, des tablettes arriere de v6hi- 
cule automobile 20 a 25 % moins cher que des tablettes 
connues avec un gain de poids de I'ordre de 50 %, tout 
en respectant le meme cahier des charges. 35 

On voitfinalement que ('invention applique de facon 
nouvelle et adaptee la technique de la thermocompres- 
sion a un ensemble special comprenant une ame alveo- 
laire pour i'obtention de pieces bien specifiques, et ce a 
rencontre des enseignements generaux de la techni- 40 
que anterieure courante et utilisee dans le domaine 
automobile. 7. 

Revendlcations 

45 

1. Precede pour realiser une tablette arriere ou toute 
piece analogue de vehicule automobile, presentant 
une surface superieure sensiblement plane pour- 8. 
vue d'un renfoncement qui comprend un fond plat 
en retrart par rapport a ladite surface superieure so 
borde par des montants de liaison entre ledrt fond 
et ladite surface superieure, ledit renfoncement 9. 
assurant une rigidif ication de la structure, caracte- 
rise en ce que Ton realise la tablette (1) en une 
seule etape, par pressage dans un moule a froid, 55 
sous une pression comprise entre 10 et 30 bars, 10. 
d'un empilement constrtue d'au moins une premiere 
peau (5) en materiau thermoplastique rerrforce 



estampable, dune ame alveolaire (3) en materiau 
thermoplastique, d'une deuxieme peau (4) en 
materiau thermoplastique renforce estampable, 
I'axe des alveoles de ladite ame alveolaire etant 
orients generalement normalement aux peaux, et 
d'une couche de revetement externe (6) en mate- 
riau tisse ou non-tisse, lesdrtes peaux etant preala- 
blement chauffees hors du moule a une 
temperature de ramollissement. 

Procede selon la revendication 1 , caracterise en ce 
que ledit empilement comporte egalement une 
deuxieme couche de rev&ement externe (7) en 
materiau tisse ou non-tisse, piacee dans le moule 
du cdte oppose a ladite premiere couche. 

Procede selon Tune des revendications 1 ou 2, 
caracterise en ce que Tame alveolaire (3) est pia- 
cee a temperature ambiante dans la moule. 

Procede selon Tune des revendications 1 a 3, 
caracterise en ce que Tame alveolaire (3) presente 
une structure en nid d'abeilles. 

Procede selon I'une des revendications 1 a 4, 
caracterise en ce que Tame alveolaire (3), les 
peaux (4,5) et la ou les couches de revetement 
externe (5,6) sont constrtuees principalement de 
polyolefine, de preference du polypropylene. 

Procede selon I'une des revendications 1 a 5, 
caracterise en ce que rempilement, a I'exception de 
la premiere couche de revetement externe (6) 
repose sur une matrice inferieure (10) de moule 
presentant une creusure (11), la premiere couche 
de revetement externe (6) etant soutenue par un 
cadre (22) porte par une matrice superieure du 
moule, sous une avancee (21) de celie-ci destinee 
a s'engager dans ladite creusure (11) lors de 
I'etape de pressage. 

Procede selon I'une des revendications 1 a 6, 
caracterise en ce que lesdites peaux sont prechauf- 
fees a une temperature de ramollissement com- 
prise entre 160 et 200°C avant leur introduction 
dans le moule. 

Procede selon I'une des revendications 1 a 7, 
caracterise en ce que le moule est maintenu a une 
temperature voisine de 10°C. 

Procede selon Tune des revendications 1 a 8, 
caracterise en ce que ladite pression est comprise 
entre 15 et20 bars. 

Tablette arriere ou piece analogue de vehicule 
automobile presentant une surface superieure sen- 
siblement plane avec un renfoncement comportant 
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un fond plat en retrait de ladite surface supgrieure 
et des montants de liaison entre ledit fond et ladite 
surface sup6rieure, (edit renfoncement assurarrt 
une rigidif ication de la structure, caract6ris6e en ce 
qu'elle comporte une dme alvSolaire (3) en mate- 5 
riau thermoplastique, deux peaux (4,5) en mattere 
thermoplastique rerrforc6e estampable, recouvrant 
I'Sme sur ses deux faces principales, I'axe des 
alv§oles 6tant orients g6n6ralement normalement 
aux peaux, et au moins une couche de rewfitement 10 
externe (6) en materiau tiss6 ou non-tiss6, la forme 
de la tabiette provenant d'une seule Stape de pres- 
sage. 

1 1 . Tablette arrive selon la revendication 10, caract6ri- 15 
s6e en ce que le renfoncement pr6sente une pro- 
fondeur sup&ieure ou 6gale & 15 mm, de 
pr6f6rence voisine de 20 mm. 

Claims 20 

1 . Method for making a rear shelf or any similar part of 
a motor vehicle, having a substantially flat upper 
surface with a recess which includes a flat bottom 
recessed with respect to said upper surface bor- 25 
dered by connecting uprights between said bottom 
and said upper surface, said recess giving the 
structure rigidity, characterised in that the shelf (1) 

is made in a single stage, by pressing in a cold 
mould, at a pressure in the range 10 bars to 30 30 
bars, a stack consisting of at least a first skin layer 
(5) of stampaWe reinforced thermoplastics material, 
a cellular core (3) of thermoplastics material, a sec- 
ond skin layer (4) of stampaWe reinforced thermo- 
plastics material, the axis of the cells of said cellular 35 
core being generally oriented perpendicular to the 
skin layers, and an outer coating layer (6) of woven 
or non-woven material, said skin layers being previ- 
ously heated outside the mould to a softening tem- 
perature. 40 

2. Method according to claim 1 , characterised in that 
said stack also comprises a second outer coating 
layer (7) of woven or non-woven material, placed in 
the mould on the opposite side to said first layer. 45 

3. Method according to claim 1 or claim 2, character- 
ised in that the cellular core (3) is placed in the 
mould at ambient temperature. 

50 

4. Method according to any one of claims 1 to 3, char- 
acterised in that the cellular core (3) has a beehive 
structure. 

5. Method according to any one of claims 1 to 4, char- 55 
acterised in that the cellular core (3), the skin layers 

(4, 5) and the outer coating layers (5, 6) are made 
mainly of polyolef in, preferably polypropylene: 



6. Method according to any one of claims 1 to 5. char- 
acterised in that the stack, except for the first outer 
coating layer (6) rests on a lower matrix (10) of the 
mould having a hollow (11), the first outer coating 
layer (6) being supported by a frame (22) carried by 
an upper matrix of the mould, under a protruding 
member (21) of the mould designed to engage in 
said hollow (11) during the pressing stage. 

7. Method according to any one of claims 1 to 6, char- 
acterised in that said skin layers are preheated to a 
softening temperature in the range 160°C to 200°C 
before they are introduced into the mould. 

8. Method according to any one of claims 1 to 7, char- 
acterised in that the mould is maintained at a tem- 
perature close to 10°C. 

9. Method according to any one of claims 1 to 8, char- 
acterised in that said pressure is in the range 15 
bars to 20 bars. 

10. Rear shelf or similar part of a motor vehicle haying 
a substantially flat upper surface with a recess 
which includes a flat bottom recessed with respect 
to said upper surface and connecting uprights 
between said bottom and said upper surface, said 
recess giving the structure rigidity, characterised in 
that it includes a cellular core (3) of thermoplastic s 

notorial twn skin laygrs (4, fi) nf stampahte rein- 
forced thermoplastics material , _covering the core 
on its two main sides, the axis of the ceils bein g 
generally oriented perpendicular to the skin layer s, 
and at least one outer coating layer (6) of woven or 
' n on-woven rrater SL the shape of the shelf being 
obtained from a single pressing stage. 

11. Rear shelf according to claim 10, characterised in 
that the recesss has a depth greater than or equal 
to 15 mm, preferably dose to 20 mm. 

PatentansprGche 

1 . Verfahren fur die Hersteliung einer Gepackraurnab- 
deckung Oder eines anderen gleichartigen fur ein 
Kraftfahr2eug bestimmten Teils mit einer weitge- 
hend ebenen Oberfiache, welche eine Vertiefung 
mit einem flachen Boden aufweist, der gegenOber 
dieser Oberfiache zuruckgesetzt ist und von Stre- 
ben fur die Verbindung zwischen dem Boden und 
der oberen Fiache umgeben ist, wobei diese Vertie- 
fung fur eine Steif igkeit der Struktur sorgt, 
dadurch gekennzeichnet, daft 
die Gepdckraumabdeckung (1) in einem einzigen 
Schritt durch KaHpressen in einer GieBform unter 
einem Druck im Bereich von 10 bis 30 bar aus einer 
Packung hergestellt wird, welche aus mindestens 
einer ersten Haut (5) aus einem formbaren ver- 
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starkten thermoplastischen Material, einem waben- 
fdrmigen Kern (3) aus einem thermoplastischen 
Material, und einer zweiten Haut (4) aus einem 
formbaren verstarkten thermoplastischen Material 
besteht, und daB die Achse dieses wabenfGrmigen 
Kerns weitgehend senkrecht zu der AuBenhaut 
ausgerichtet ist, und daB ein auBerer Gberzug (6) 
aus einem gewebten oder nicht gewebten Material 
vorgesehen ist und daB die AuBenhaut vorher 
auBerhalb der GieBform auf die Temperatur der 
Erweichung erwarmt wir. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, daB 

diese Packung weiterhin einen zweiten auBeren 
Uberzug (7) aus einem gewebten Oder nicht 
gewebten Material aufweist, welcher in der GieB- 
form gegenuber dem ersten Gberzug angeordnet 
wird. 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet daB 

der wabenf&rmige Kern (3) bei Raumtemperatur in 
die GieBform eingelegt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

der wabenfOrmige Kern (3) die Struktur einer Bie- 
nenwabe hat 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet. daB 

der wabenformige Kern (3), die Haute (4, 5) und der 
Oder die duBeren OberzOge (5, 6) hauptsachlich 
aus einem Polyolefin, und vorzugsweise aus einem 
Polypropyfen hergesteitt sind. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet daB 

diese Packung mit Ausnahme des ersten auBeren 
Oberzuges (6) auf einer unteren Matrize (10) der 
mit einer Vertiefung (11) ausgestatteten GieBform 
aufliegt, und daB der erste auBere Uberzug (6) von 
einem Rahmen (22) gehalten wird. welcher von 
einer oberen Matrize der GieBform wahrend deren 
Vorwdrtsbewegung (21) gehalten wird, damrt sie 
wahrend der Verpressung in die Vertiefung (11) 
eingreifen kann. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet daB 

diese Haute auf eine N Temperatur der Erweichung 
im Bereich zwischen 160°C und 200°C erwarmt 
werden. bevor sie in die GieBform eingelegt wer- 
den. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet daB 



die GieBform auf einer Temperatur im Bereich von 
etwa 10°C gehalten wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
5 dadurch gekennzeichnet, daB 

der beaufschlagte Druck in einem Bereich zwi- 
schen 15 und 20 bar liegt 

10. GepSckraumabdeckung oder ein gleichwertiges fur 
w ein Kraftfahrzeug bestimmtes Teil mit einer weitge- 
hend ebenen Oberfiache, welche eine Vertiefung 
mil einem flachen Boden aufweist. der gegenuber 
der Oberfiache zuruckgesetzt und von Streben fur 
die den AnschluB zwischen diesem Boden und der 

75 oberen Rache eingerahmt ist, und bei der die vor- 
gesehene Vertiefung fur eine Sterfigkert der Struk- 
tur sorgt. 

dadurch gekennzeichnet, daB 

sie einen wabenfGrmigen Kern (3) aus einem ther- 
20 mopiastischen Material, sowie zwei Haute (4, 5) 
aus einem verstarkten verformbaren thermoplasti- 
schen Material aufweist, weiche den Kern auf sei- 
nen beiden Hauptfiachen Oberdecken, und daB die 
Achse der Waben weitgehend senkrecht zu diesen 
25 Haufen angeordnet ist, und daB mindestens ein 
auBerer Uberzug (6) aus einem gewebten oder 
nicht gewebten Material vorgesehen ist und daB 
die Abdeckung in einem einzigen Schritt der Verfbr- 
mung unter Druck hergestellt wird. 

30 

11. Gepackraumabdeckung nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet. daB 

die Vertiefung eine Tlefe von mindestens 15 mm 
und vorzugsweise eine Tiefe von etwa 20 mm auf- 
35 weist. 
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